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Abstract of DE1 9949975 

The panels/parts are molded from bio- 
degradeable materials, e.g. lignocellulose 
fibers and natural starch-containing binding 
agents. The dry fibers are moistened in one or 
more stages by the addition of water, to 1 5% 
to 50%, with a moisture content of 1 3% to 
33%. The powderized binding agent is added 
to the fibers after at least one moistening 
stage. The surfaces of the formed panels or 
parts are finished by spraying with water or 
water-binding agent suspension, before 
hardening. The panels/parts are finished in a 
hot press or a drier outside the press. The 
binding agent may be a starch-containing 
potato material, and the fiber material may be 
wood fibers, or fibers of wheat or barley straw, 
oil seed rape straw, hemp or flex, or a mixture 
of these. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung von plattenformigen Damm- und Konstruktionswerkstoffen sowie Formkorpern 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
biologisch abbaubaren, plattenformigen Werkstoffen und 
Formteilen unter Verwendung von naturlichen, starkehal- 
tigen Bindemitteln und lignocellulosen Faserstoffen, bei 
dem das Gemisch aus Bindemittel und Faserstoffen hin- 
sichtlich Breite und Flachengewicht vorgeformt und nach 
Aktivierung des Bindemittels zur Bildung des Werkstoffes 
oder Formteils in der Dicke geformt und ausgehartet wird. 
Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daft der trok- 
kene Faserstoff zum Abbinden mit dem Bindemittel auf 
einen Feuchtesatz von 15% bis 50% (13% bis 33% Feuch- 
teanteil) in ein oder mehreren Befeuchtungsschritten ge- 
bracht wird, und das Bindemittel dem Faserstoff in Pul- 
verform nach zumindest einem Befeuchtungsschritt zu- 
gemischt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
plattenformigen Damm- und Konstruktionswerkstoffen so- 
wie Formkorpern aus lignocellulosehaltigen Fasermateri- 5 
alien und biologisch abbaubaren Bindemitteln. 

Die Erfindung licfcrt cine groBc Bandbrcitc an Endpro- 
dukten wie z. B. Damm- und Plattenwerkstoffe fur die Bau- 
und Mobelindustrie sowie Formkorper fur den Einsatz als 
Verpackungsmaterialien. 10 

Gegenwartig konnen plattenformige Werkstoffe aus fa- 
serformigen Ausgangsrnateri alien mittels zweier verschie- 
dener Verfahren hergestellt werden. Dies sind zum einen das 
NaBverfahren und zum anderen das Troc ken verfahren. 

Im NaB verfahren konnen im allgemeinen Platten geringer 15 
Dicken bis ca. 20 mm hergestellt werden. Die Dichten der 
hergestellten Platten liegen dabei im Bereich von ca. 
150 kg/m 3 bis 1000 kg/m 3 . Fur das NaBverfahren werden 
vorwiegend aus Nadelholzera gewonnene Faserstoffe einge- 
setzt, da sie ein giinstigeres Entwasserungsverhalten als 20 
Laubholzfaserstoff aufweisen. Diese Nadelholzer werden in 
Form entrindeter und nicht entrindeter Hackschnitzel, wel- 
che aus den Baumstammen gewonnen werden, zerfasert. 
Die Zerfaserung, das Losen der Fasern aus dem Faserver- 
bund, erfolgt nach dem Vorplastifzieren der Hackschnitzel 25 
in vertikalen Kochern zwischen den profilierten Mahlschei- 
ben von Refinern. Die Faserstoffherstellung wird also durch 
eine Kombination von hydrothermischer Vorbehandlung 
und mechanischer Zerfaserung unter hoher Temperatur und 
hohem Druck realisiert. 30 

Der entstehende Faserstoff wird in Faserstoffbiitten in 
eine 2%ige Suspension mit Wasser gegeben. In diesen But- 
ten findet die Beleimung des Faserstoffes statt. Als Binde- 
mittel dienen in der Holzwerkstoffindustrie iiblicherweise 
synthetische Harze (phenolische, ausfallbare Harze) in ge- 35 
ringen Anteilen. Teilweise werden auch fasereigene Binde- 
mittel ausgenutzt, so daB im Ergebnis dessen Platten ohne 
Verwendung zusatzlicher Bindemittel entstehen. Ublicher- 
weise werden jedoch 0,5% bis 4% Bindemittel zugegeben. 

In den Faserstoffbiitten werden Stoffkonzentrationen von 40 
ca. 1% bis 3% eingestellt. Die Butten dienen gleichzeitig als 
Auffang- und Pufferstation. In ihnen erfolgt auch die Zug- 
abe notwendiger Zusatzstoffe wie Fallungs- und Hydropho- 
bierungsmittel. 

Mittels der so entstehenden Faserstoffsuspensionen wer- 45 
den im AnschluB die Faserstoffvliese gebildet, indem die 
Suspension iiber sogenannte Rund- oder Langsiebmaschi- 
nen entwassert wird. Gebrauchlicher sind die Langsiebma- 
schinen, welche 3 Entwasserungsstufen besitzen (Register- 
partie, Saugpartie und PreBpartie). Das entstehende Vlies 50 
mit einem ungefahren Trockenanteil von 45% bis 50% wird 
anschlieBend, aufliegend auf mit Siebmatten belegten PreB- 
blechen einer HeiBpreBvorrichtung zugefiihrt, in der der 
Verdichtungs- und Trocknungsvorgang der Platten ablauft. 
Auf Grund der hohen Mengen an thermisch auszutreibenden 55 
ProzeB wasser werden zur Trocknung der Platten sehr lange 
Zeitraume benotigt. Dies bewirkt neben den verfahrenstech- 
nisch ungtinstigen langen Verweildauern in der Presse einen 
sehr hohen Encrgicvcrbrauch, wclchcr sich ebenfalls ungun- 
stig auf die Herstellungskosten der Platten auswirkt und 60 
weshalb auch nur Platten geringer Dicke hergestellt werden. 
Aus diesen Griinden und der ebenfalls anstehenden Abwas- 
serproblematik ist dieses Verfahren inzwischen nicht mehr 
weit verbreitet. 

Zur Herstellung von Platten aus faserformigen Ausgangs- 65 
stoffen weitaus starker verbreitet ist inzwischen das Trok- 
kenverfahren. Die Faserstoffherstellung erfolgt dabei wie 
beim NaBverfahren. Im Unterschied dazu wird der entste- 
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hende Faserstoff mittels der sogenannten "Blow-Line-Belei- 
mung" im Blasrohr (Austrittsrohr des Zerfaserungsaggrega- 
tes) beleimt, anschHeBend getrocknet und gebunkert. Als 
weitere Variante der Beleimung kann der Faserstoff nach er- 
folgter Trocknung in Mischaggregaten beleimt und danach 
gebunkert werden. Die Beleimung findet also in jedem Fall 
nicht wic beim NaBverfahren im waBrigcn Medium statt. 
Das hat den Vorteil, daB nicht diese groBen Mengen an aus- 
zutreibenden ProzeBwasser aus den hergestellten Vliesen 
entfernt werden mussen, dadurch die Abwasserproblernatik 
vermieden wird und kurzere Trocknungszeiten erreicht wer- 
den. Als Bindemittel dienen auch hier hauptsachlich synthe- 
tische Harze wie Harnstoffharze, phenolische Harze oder 
Isocyanate, die allesamt den Nachteil besitzen, daB sie nicht 
biologisch unbedenklich abbaubar sind. 

Vom Faserbunker aus wird die Faserstreustation be- 
schickt und ein Endlos-Faservlies mit einem Feuchtesatz 
von ca. 8% bis 12% gebildet. Im AnschluB daran findet in ei- 
ner Vorpresse eine kalte Vorverdichtung des Vlieses statt, 
anschlieBend eine Vorwarmung mittels Hochfrequenz. Da- 
nach wird das Vlies in einer heute weit verbreiteten Anlage 
mit umlaufenden EndlospreBbandern oder in, heute weniger 
verbreiteten, Taktpressen weiterverarbeitet und dadurch un- 
ter hohen Temperaturen und Druck das Abbinden der Binde- 
mittel und die Verdichtung des Vlieses zur Plattenzieldicke 
realisiert. Durch die wesentlich geringeren Feuchtesatze der 
Faservliese werden bei dem Trockenverfahren deutlich ge- 
ringere PreBzeiten und dadurch geringere Energieeinsatze 
erreicht, wodurch die Effektivitat gegentiber dem NaBver- 
fahren deutlich verbessert ist. Ebenfalls sind kontinuierlich 
arbeitende Anlagen einsetzbar. Nachteil ist der hohere Ein- 
satz an Bindemitteln, da die Verteilung der Bindemittel auf 
den Fasern im NaBverfahren effektiver erfolgt als beim 
Trockenverfahren . 

Ein weitere Variation (DE 196 47 240 Al) dieser Verfah- 
ren nutzt die Feuchte (ca. 100 % Feuchtesatz), mit der die 
Fasern die Refineranlagen verlassen, aus, um die Fasern in 
diesem angefeuchtetem Zustand zu beleimen, das Vlies zu 
bilden und nach einer Akti vierung des Bindemittels die Plat- 
ten auf Enddicke zu verdichten und auszuharten. Dies soli 
die Vorteile haben, daB gegeniiber dem NaBverfahren weni- 
ger Wasser zum Einsatz kommt und gegeniiber dem Trok- 
kenverfahren eine Fasertrocknung nach dem RefinerprozeB 
eingespart werden kann. Zeitlich erreicht dieses Verfahren 
nicht die Herstellungszeiten des Trockenverfahrens, da der 
immer noch sehr hone Feuchteanteil der Fasern, wie sie den 
Refiner verlassen, aus dem Vlies bzw. der entstehenden 
Platte thermisch auszutrocknen ist. Desweiteren ist der 
Feuchtesatz der Fasern nicht genau steuerbar. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstel- 
lung von plattenformigen Damm- und Konstruktionswerk- 
stoffen sowie Formkorpern unter Verwendung von lignocel- 
lulosen Faserstoffen und naturlichen starkehaltigen Binde- 
mitteln anzugeben, das unter ahnlich giinstigen Bedingun- 
gen wie beim Trockenverfahren ablauft. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein Verfahren 
mit den im Anspruch 1 genannten Verfahrensmerkmalen ge- 
lost. 

Die Fasern werden, ausgchend von einem lufttrockcncm 
Ausgangszustand, mittels Wasserzugabe auf einen definier- 
ten Feuchtezustand deutlich unterhalb der Feuchte, mit der 
Fasern den RefinerprozeB verlassen, eingestellt. Dabei er- 
folgt die Wasserzugabe entweder einstufig vor dem Misch- 
vorgang von Fasern und Bindemittel oder zweistufig mit ei- 
ner ersten Stufe vor dem Mischvorgang und einer zweiten 
Stufe wahrend des spateren Vliesbildungsvorganges. 

Es hat sich dabei iiberraschenderweise herausgestellt, daB 
der entstehende geringe Feuchtesatz von 50% und weniger 
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dahingehend ausreichend ist, daB die anschlieBende Zugabe 
der Starke als Bindemittel zum Faserstoff in Pulverforni er- 
folgen kann, was den Vorteil mit sich bringt, daB das Binde- 
mittel nicht aufwendig vorverkleistert werden muB und ge- 
ringere Mengen an Feuchte aus dem Faservlies ausgetrock- 5 
net werden miissen. Eine Zugabe des Bindemittels in ver- 
klcistcrtcr Form ist jcdoch mit dicscm Verfahren cbcnfalls 
moglich. 

Nach der Beleimung wird mit derzeit tiblicher Anlagen- 
und Verfahrenstechnik ein Faservlies gebildet, welches an- 10 
schlieBend kalt vorverdichtet und in einer HeiBpreBeinrich- 
tung unter hohen Temperaturen und Druck auf Enddicke 
verdichtet wird. Bei dem HeiBpreBvorgang wird durch ein 
auf die Abbindekinetik des Bindemittels abgestimmtes 
PreBregime die Wirkung des Bindemittels optimal realisiert. 15 
In der HeiBpresse findet die Verkleisterung der Starke und 
das Abbinden des Bindemittels statt. 

Desweiteren wird bei diesem Verfahren eine gezielte Ver- 
besserung der Oberflacheneigenschaften der entstehenden 
Platten durch eine Behandlung der Oberflache des Vlieses 20 
vor dem HeiBpreBvorgang mit einer Starkesuspension er- 
zielt. Dabei wird durch gezieltes Bespriihen des Faservlieses 
mit einer Wasserlosung oder einer Wasser-Starke-Losung 
kurz vor dem PreBvorgang eine wesentliche Verbesserung 
der Oberflacheneigenschaften und ein Sandwich-Effekt er- 25 
reicht. Nach dem HeiBpreBvorgang werden die entstehen- 
den Platten konditioniert oder bei Bedarf in Trocknungsein- 
richtungen endgetrocknet. 

Der wesentliche Unterschied der Erfindung zu den be- 
kannten Verfahren besteht in der definierten und geringen 30 
Feuchtigkeit der Ausgangsstoffe und den damit erreichbaren 
optimalen Weiterverarbeitungsmoglichkeiten. Dadurch 
wird zum einen die Problematik des im NaBverfahren zuge- 
fuhrten Wassers und des dadurch entstehenden Abwassers 
mit verschiedenster Zusammensetzung aus Holz- und Bin- 35 
demittelinhaltsstoffen ausgeschlossen und zum anderen eine 
Verarbeitung des Bindemittels Starke und damit die Herstel- 
lung biologisch abbaubarer Werkstoffe bei sehr geringen Fa- 
serstofffeuchtesatzen moglich, was beim echten Trocken- 
verfahren nicht der Fall ist. Desweiteren besteht bei dem er- 40 
findungsgemaBen Verfahren die Moglichkeit der speziellen 
Oberflachenbehandlung, wodurch verbesserte Werkstoffei- 
genschaften erzielt werden bei gleichzeitigem Erhalt der 
biologischen Abbaubarkeit der entstehenden Werkstoffe. 

Als Bindemittel konnen verschiedene native und modifi- 45 
zierte Starkearten und andere naturliche Bindemittel einge- 
setzt werden. 

Da sich die Starke anderen Abbindevorgangen als her- 
kommliche Bindemittel unterzieht, sind die nach dem Stand 
der Technik bekannten Verfahren zur Herstellung von Plat- 50 
ten oder Formkorpern auf Basis von faserformigen Partikeln 
fiir den Einsatz von Starke als Bindemittel nicht geeignet. 
Der zur Aktivierung der Starke benotigte Wasserbedarf wird 
bei dem erfindungsgemaBen Verfahren definiert einge- 
bracht. Dadurch werden okologische und okonomische Vor- 55 
telle wie beim Trockenverfahren erreicht. 

Als lignocellulosehaltige Faserstoffe werden eingesetzt: 

- Holzfascrstoffc aus Nadcl- und Laubholzcrn 

- Faserstoffe von Einjahrespflanzen wie Getreide- 60 
stroh, Rapsstroh, Flachs- und Hanfstroh, Altpapier, 
Sonnenblumenstengeln, Bagasse, Reisstroh, Jute- und 
Baumwollstengel u. a. sowie 

- Mischungsvarianten aus diesen verschiedenen, sich 
morphologisch ahnlichen oder erganzenden Faserstoff- 65 
komponenten. 

Die Gewinnung der Fasern erfolgt nach den gangigen 
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Technologien im Refiner, welchen die Faserstoffe durch die 
Plastifizierung mit Feuchtesatzen von ca. 100% verlassen. 

Durch den Einsatz von gangigen Maschinen und Anlagen 
sowie die Einsatzmoglichkeit weitestgehend bekannter Ver- 
fahren ist eine schnelle und flexible Umstellung zwischen 
den einzelnen Verfahren ohne groBe Umriistzeiten und ko- 
stcnintcnsivc Ncuanschaffungcn moglich. 

Mit dem Verfahren sind Platten in Dichtebereichen zwi- 
schen 50 kg/m 3 und 800 kg/m 3 und Dicken bis zu 100 mm 
herstellbar. 

Je nach Dicke und Dichte der hergestellten Platten sind 
sie fiir den Einsatz als Dammmaterial und Konstruktions- 
werkstoff geeignet. Desweiteren lassen sich ebenso Form- 
korper fiir Verpackungen herstellen. 

Die Werkstoffe erreichen je nach Zusammensetzung 
Druckfestigkeiten bei 20% Stauchung bis 0,5 N/mm 2 . Die 
erreichten Warmeleitfahigkeiten liegen in den Bereichen 
herkommlicher Werkstoffe aus lignocellulosen Fasern, d. h. 
bis 0,035 W/mK. 

Zumischungen von Flammenschutzmitteln und Mitteln 
zur Resistenz gegen Pilze und Insekten fur spezielle Ein- 
satzbereiche sind wahrend des Verarbeitungsprozesses, vor 
allem wahrend des Mischprozesses von Fasern und Binde- 
mittel, ohne Probleme moglich. 

Der Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens besteht im 
geringen, definierten Anteil an Wasser und der guten Be- 
herrschbarkeit des Prozesses sowie in der direkten Pressung 
und Aushartung des Werkstoffes. 

Nachfolgend wird die Erfindung an einem Ausfiihrungs- 
beispiel noch naher erlautert. Die einzige Fig, 1 zeigt eine 
Anlage zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens. 

In der Fig. 1 ist in schematisch stark vereinfachter Weise 
eine Beleimeinrichtung 1 dargestellt, in der sich Faserstoff 
2, Bindemittel 3 und Wasser 4 befinden. Eine Zufiihrung 5 
verbindet die Beleimeinrichtung 1 mit einem Fallschacht 6, 
der sich oberhalb eines Forderbandes 8 befindet. Am Fall- 
schacht 6 kann zusatzlich Wasser 7 zugegeben werden. 
Oberhalb des Forderbandes 8 ist nach dem Fallschacht 6 zu- 
nachst eine Vorverdichtungseinrichtung 10 und danach eine 
Einrichtung 11 zur Oberflachenbehandlung vorgesehen. Un- 
terhalb des Forderbandes 8 ist gegeniiber dem Fallschacht 6 
eine Einrichtung 9 zur Erzeugung eines Unterdrucks vorge- 
sehen. Am gegeniiberliegenden Ende des Forderbandes 8 ist. 
eine HeiBpresse 12 angeordnet. 

Das Mischen des Faserstoffes 2 mit dem Bindemittel 3 in 
der Beleimeinrichtung 1 ist fiir die Herstellung der Werk- 
stoffe und fur die Ausnutzung des verwendeten Bindemit- 
tels von besonderer Bedeutung. So wird das Haftvermogen 
an dem in Ausgleichsfeuchte befindlichen Faserstoffes 2 
von ca. 12%-15% Feuchtesatz (11%— 13% Feuchteanteil) 
durch ein Bespriihen der Faseroberflachen mit Wasser 4 auf 
einen Feuchtesatz von ca. 15%-30% (13%-23% Feuchtean- 
teil) erhoht. Dadurch ist eine ausreichende Haftung der ein- 
zelnen Starkepartikel am Faserstoff 2 gewahrleistet. Nach 
dem Mischvorgang erfolgt die Vliesbildung. Die Zufiihrung 
5 erfolgt im Beispiel iiber ein Forderband mit einer speziel- 
len Burstenvorrichtung zur Vereinzelung des mit Bindemit- 
tel vcrschcncn Faserstoffes 2. AnschlicBcnd wird in einem 
Fallschacht 6 mit oder ohne Unterdruck 9 ein homogenes 
Vlies gebildet. Dabei kann hier, kurz vor dem PreB- und Ab- 
bindeprozeB des herzustellenden Werkstoffes in der HeiB- 
presse 12, die Faserfeuchtigkeit mittels Zugabe von Wasser 
7 auf ca. 50% Feuchtesatz (entspricht ca. 33% Feuchtean- 
teil) erhoht werden. Dies hat den Vorteil, daB kurz vor dem 
HeiBpreBvorgang ein definierter Feuchtesatz der Fasern ein- 
gestellt werden kann. Vor dem HeiBpreBvorgang kann noch 
eine kalte Vorverdichtung (10) des Vlieses und eine Behand- 
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lung der Oberflache (11) vorgenommen werden. Bei der 
Oberflachenbehandlung wird das Vlies beidseitig mit Was- 
ser oder einer Wasser- Starke-Losung bespriiht. Bei dem sich 
sofort anschlieBenden PreBvorgang in einer HeiBpresse 12 
erfolgt dann die Aktivierung bzw. Verkleisterung der Starke 
unter definierten PreBbedingungen. Die Presse kann konti- 
nuicrlich odcr diskontinuicrlich arbcitcn. Jc nach gcwahltcm 
PreBregime ist die geringe Menge des im Vlies vorhandenen 
Abbindewassers nach dem PreBvorgang verdampft. Der 
Werkstoff ist ausgehartet und kann gelagert, transportiert 
oder direkt anderen Verarbeitungs- oder Veredelungsstufen 
zugefuhrt werden. Eine Endkonditionierung auf bestimmte 
Endfeuchten kann unter Umgebungstemperatur oder in an- 
deren kurzzeitig zu durchlaufenden Trocknungsverfahren 
erfolgen. 

Unniittelbar vor dem HeiBpreBvorgang kann der jeweils 
optimale Feuchtezustand des Faservlieses eingestellt wer- 
den. 

Bezugszeichenliste 

1 - Beleimeinrichtung 

2 - Faserstoff 

3 - Bindemittel 

4 - Wasser 

5 - Zufuhrung 

6 - Fallschacht 

7 - Wasser 

8 - Forderband 

9 - Einrichtung zur Erzeugung von Unterdruck 

10 - Vorverdichtung 

11 - Einrichtung zur Oberflachenbehandlung 

12 - HeiBpresse 
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1. Verfahren zur Herstellung von biologisch abbauba- 
ren, plattenformigen Werkstoffen und Formteilen unter 
Verwendung von naturlichen, starkehaltigen Bindemit- 
teln und lignocellulosen Faserstoffen, bei dem das Ge- 40 
misch aus Bindemittel und Faserstoffen hinsichtlich 
Breite und Flachengewicht vorgeformt und nach Akti- 
vierung des Bindemittels zur Bildung des Werkstoffes 
oder Formteils in der Dicke geformt und ausgehartet 
wird, dadurch gckcnnzcichnct, daB der trockene Fa- 
serstoff zum Abbinden mit dem Bindemittel auf einen 
Feuchtesatz von 15% bis 50% (13% bis 33% Feuchte- 
anteil) in ein oder mehreren Befeuchtungsschritten ge- 
bracht wird, und das Bindemittel dem Faserstoff in Pul- 
verforrn nach zumindest einem Befeuchtungsschritt 
zugemischt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Faserstoff unmittelbar vor dem Vermisch- 
prozeB mit dem Bindemittel in einem ersten Befeuch- 
tungsschritt auf einen Feuchtesatz von 15% bis 30% 
(13-23% Feuchteanteil) gebracht wird. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Vergiitung der Oberflache der Werk- 
stoffc odcr Formtcilc durch ein Bcspriihcn mit Wasser 
oder Bindemittel-Wasser-Suspension vor dem Aushar- 
ten erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Gemisch aus Bindemit- 
tel und Faserstoffen wahrend des Vliesbildungsprozes- 
ses einem zweiten Befeuchtungsschritt unterzogen 
wird, mit dem der gewiinschte Feuchtesatz bis maxi- 
mal 50% (33% Feuchteanteil) einstellt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
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net, daB die Zugabe des fur die Aktivierung des Binde- 
mittels in einer HeiBpresse notwendigen Wassers wah- 
rend der Vliesbildung kurz vor dem PreBvorgang er- 
folgt. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Bindemittel Starke mit 
einem Feuchtesatz von 10%-20% (13%-17% Feuchte- 
anteil) dem Faserstoff in pulvriger Form zugemischt 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Bindemittel in Form ei- 
ner waBrigen Suspension zugegeben wird, wobei die 
Suspension in verkleisterter oder in unverkleisterter 
Form verspriiht wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Bindemittel auch andere 
natiirliche Bindemittel oder ein sogenanntes starkehal- 
tiges Kartoffelsubstrat verwendet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die verwendeten lignocellu- 
losen Fasersortimente Holzfaserstoff oder aus Einjah- 
respflanzen gewonnene Faserstoffe wie Weizenstroh, 
Gerstenstroh, Rapsstroh, Hanfstengel, Flachsstengel 
o. dgl. sowie Mischungen aus diesen sind. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die vollstandige Aushar- 
tung des entstandenen Werkstoffes oder Formteils in 
einer HeiBpresse oder einer auBerhalb der HeiBpresse 
in einer nachgeordneten Trocknungsvorrichtung er- 
folgt. 

11. Plattenformige Werkstoffe und Formteile, herge- 
stellt nach ein oder mehreren in den Anspriichen 1 bis 
10 genannten Verfahrensschritten, aufweisend eine 
Dichte von 50 bis 800 kg/m 3 und Dicke bis 100 mm. 
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